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INFLUENCIA DEL TRATAMIENTO TERMICO SOBRE 
LAS PROPIEDADES MECANICAS DE FIBRAS ACRILI- 
CAS RETRACTILES. 
A. Naik (7; E. G6rnez (**) 
0.1 Resumen. 
Tres fibras acrilicas de tipo retrdctil de 2'9, 4'7 y 10 dtex fueron sometidas a 
tratamientos termicos con aire caliente a distintas temperaturas y distintos tiempos 
de acción. Se han comparado sus características f ísico-mecánicas con las de otras 
fibras tratadas por el procedimiento clásico de vapor. Se han establecido condi- 
ciones 6ptimas de tratamiento, considerando las mejoras obtenidas. 
0.2 Summary. INFLUENCE OF HEAT TREATMENT ON MECHANICAL 
PREPERTIES OF RETRACTILE ACRYLIC FIBRES. 
Three acrylic retractile fibres of 2'9, 4'7 and 10 dtex were subjected to heat 
treatments by hot air at different ternperatures and treatrnent times. Their physico- 
mechanical caracteristics are cornpared with those of fibres treated by stearn. 
Optimum test conditions are established taking into consideration improvernents 
achieved. 
0.3 Rdsumd. INFLUENCE DU TRAITEMENT THERMIQUE SUR LES 
PROPRIETÉS MÉCANIQUES DES FBRES ACRYLIQUES RÉTRACTILES. 
Trois fibres acryliques de type retractil de 2'9,4'7 et 10 dtex, on 616 soumisses 
A des traiternents thermiques a I'air chaud, A differentes ternperatures et A 
differents ternps d'action. On a cornparb leurs caractAristiques physico- 
m4caniques avec celles des autres fibres quiont AtA traitAes par la rnAthode 
clasique de la vapeur. On a Atabli les conditions optirnum des traiternents, tenant 
cornpte des arnAliorations obtknues. 
) Dr. Ing. Arun Naik Kardile. Jefe de los laboratorios de "Parametría Física Textil y 
Microscopla" de este instituto. Profesor Titular de Hilatura de la E.T.S.I.I. de 
Terrassa. 
(") lng. Técn. Emilio Górnez Garcia Laboratorio de Parametrla Física Textil de este 
instituto. 
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Las fibras acrilicas pertenecen al grupo sintetice, y debido a sus propiedades 
físicas y fisiol6gicas sobresalientes han encontrado unas buenas aplicaciones en 
los tejidos de malla. Su bajo peso específico y un alargamiento adecuado le 
convierten en materia óptima para la producción de prendas textiles con excelen- 
tes propiedades térmicas aislantes, y permeabilidad al aire, los cuales son 
dificilmente alcanzables en los productos fabricados con fibras naturales. 
La aplicación del tratamiento termico es una parte integral de la tecnología de 
hilos voluminosos. Esto puede producir varios cambios estructurales, acelerar 
reacciones químicas tales como depolimerización, oxidación, etc., y tambien 
puede introducir variaciones en las propiedades mecánicas y quimicas de las 
fibras. La tendencia de aumentar el volumen de la fibra al máximo puede ser 
realcionado con el volumen del producto textil, la "mano" y el poder de'cobertura. 
Se pueden considerar varios factores que influyen sobre el volumen del hilo, tales 
como el tipo de la fibra y su peso específico, sección transversal y el coeficiente de 
torsión. Al aplicar calor a un sustrato sólido, su temperatura aumenta. Este 
aumento en la temperatura esta en función inversa del calor específico y contin- 
uará hasta alcanzar el punto de fusión. Otro fenómeno observado es el de que bajo 
la influencia del calor, substratos sólidos en general tienden a expansionarse. Si 
consideramos un substrato cristalino, +demos decir que el tratamiento térmico 
aumentaría las oscilaciones de los átomos o iones en el vertice en la zona de 
equilibrio. 
El comportamiento de las fibras textiles bajo tratamientos termicos es mucho 
más complejo. Al aumentar la temperatura, las fibras tienden a encogerse por la 
relajación de las tensiones. Si mezclamos dos tipos de fibras de distinto compor- 
tamiento termico, el efecto resultante es totalmente distinto. Las fibras con 
potencial de encogimiento obligan a otras fibras a formar rizos y bucles, con- 
tribuyendo así al aumento del volumen del hilo. 
2. OBJETO. 
Es una práctica común en los hilos de acrilica desarrollar su volumen por 
vapor, durante un tratamiento de 20 minutos. Para estudiar el comportamiento 
termico de las fibras retráctiles, hemos sometido a estas fibras a dos distintos 
tratamientos termicos: por vapor y por aire caliente. De esta manera pretendemos 
hallar las condiciones óptimas de tratamiento con aire caliente. Las dos variables 
consideradas fueron, la temperatura del tratamiento y el tiempo. 
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3. MATERIAL EMPLEADO. 
Se emplearon fibras acrílicas de tres distintas finuras; 2'9 dtex, 4'9 dtex y 10 
dtex. 
4. EXPERIMENTAL. 
Estas tres fibras fueron relajadas en vapor durante un período de 20 minutos. 
Al mismo tiempo, fueron relajadas en aire caliente y se estudió la influencia de dos 
variables: 
- Temperatura del aire caliente: 100, 120, 140, 160, 180 y 200QC. 
- Duración del tiempo: 10,20,30 y 40 segundos. 
Se midieron distintas características físico-mecánicas de las fibras tratadas, 
con el fin de evaluar la influencia de los dos tratamientos. 
5. RESULTADOS Y DISCUSIONES. 
Los resultdos obtenidos están indicados en la Tablas 1 a 12. 
La finura es una de las tres características más importantes de las fibras. La 
finura determina la hilabilidad de la fibra, es decir, el numero mínimo de fibras en 
la sección transversal de un hilo necesario para obtener un hilado textil. Los 
parámetros de tejidos como la rigidez, el poder cayente y la "mano", son influidos 
por la flexibilidad de las fibras, mientras el poder de recuperación tras el arrugado 
influye sobre la arrugabilidad. Esta característica de la flexibilidad de la fibra 
depende de su sección transversal, su tenacidad, su densidad y sobre todo de su 
finura. Es conocido que la resistencia a la flexión de una fibra aumenta a medida 
que aumenta su diámetro. Como consecuencia, la finura de la fibra es una de las 
características importantes que influye sobre varios parámetros del tejido. 
Durante el proceso de hilatura, a medida que aumenta el diámetro, perman- 
eciendo otros factores constantes, su resitencia a la torsión aumenta. Para la fibra 
de finura de 2'9 dtex, se puede decir que practicamente no hay influencia de estas 
dos variables. 
Para las fibras más gruesas, la variable con una influencia significativa sobre 
las distintas caracteristicas de las fibras, es la temperatura. La finura de las fibras, 
4'9 y 10 dtex aumenta muy significativamente. Esto significa que se puede 
conseguir un alto grado de volumen en hilo acrilico tipo H.B. empleando fibras de 
finura superior a 5 dtex. 
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La influencia del tiempo de tratamiento practicamente no influye sobre la 
finura. Esta obsenraci6n es especialmente cierta para fibras de finura 2'9 dtex. 
Para fibras más gruesas, la máxima influencia se consigue a tiempos mínimos. 
Esto es muy interesante con respecto a producción. Se puede sobrealimentar el 
hilo en el horno donde el volumen es desarrollado por aire caliente. El hilo 
permanece en este homo durante 10 segundos y es retirado. El proceso alcanza 
el estado de equilibrio y el hilo puede ser enrollado continuamente. La temperatura 
óptima para este tiempo de tratamiento es de 160QC. 
Una fibrade finura 2'9 dtex cuando es tratado con vapor durante un tiempo de 
20 minutos, su finura aumenta en un 24%, mientras que al tratarse durante 10 
segundos en aire caliente a 160QC el aumento conseguido es de 10'3%. 
Cuando la fibra de 4'9 dtex es tratada en condiciones identicas en vapor, el 
aumento en la finura conseguido es del orden del 14 %, mientras que con el 
tratamiento en aire caliente se consigue un aumento del 29 'h. Para fibras de 10 
dtex, este auento corresponde al 17 %. 
Basándonos en esots resuitados, se puede decir que para finuras superiores 
a 5 dtex la temperatura del aire caliente debe ser de 1 60QC. y tiempo de tratamiento 
de 10 segundos.. 
5.1 Tenacidad y alargamiento. 
la determinación de la tenacidad y alargamiento a la rotura es imprescindible 
en cualquier estudio sobre fibras. 
Estas determinaciones ayudan a comprender cierto comportamiento, pero 
muchas veces representan valores no significativos. Por ejemplo, solamente 
basándose en estas características dinamometricas, no se puede substituir un 
material por otro de características similares. Aquí tambien podemos observar que 
no hay influencia del tiempo, mientras que a medida que aumenta la temperatura, 
la tenacidad disminuye. 
Para la fibra de 2'9 dtex, la tenacidad correspondiente al tratamiento en vapor 
es de 23'5 g/tex, mientras que la tenacidad por el tratamiento en aire caliente es 
mucho más elevada. Esto significa que la perdida de la tenacidad con respecto a 
la tenacidad original es muy poca cuando se trata del tratamiento con aire caliente. 
Esta observación no es válida para fibras de 4'9 y 10 dtex. A temperaturas 
elevadas del aire caliente, la perdida de tenacidad es mucho más acusada que la 
tenacidad correspondiente al tratamiento con vapor. Basándonos en estos resul- 
tados se puede decir que la temperatura de 160QC es óptima para fibras finas. 
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Se puede decir que el alargamiento aumenta a medida que aumenta la 
temperatura, pero el valor máximo obtenido es inferior al valor obtenido por el 
tratamiento con vapor. Este comportamiento es esperado, ya que la perdida de 
tenacidad es muy baja. 
La influencia del tiempo es practicamente nula, excepto para fibras gruesas, 
donde parece que se consiguen valores altos de alargamiento a tiempos bajos. 
5.2 Contracción por rizado. 
Algunas fibras tienen el rizado inherente, mientras se imparte un rizado 
artificial a las fibras sintéticas. Cuando esta característica es considerada signifi- 
cativa, la aplicación de la pre-carga en su determinación debe ser calculada 
correctamente. La contracción por rizado se mide por la diferencia en las longi- 
tudes de fibra con rizado y rectificada. Los resultados obtenidos indican que para 
fibras finas, la máximacontracción por rizado se consigue tratando la fibra en aire 
caliente a 1 60QC., durante un tiempo de 30 segundos. Para hilos de finura media 
y gruesa las condiciones más apropiadas son: temperatura de 1 OOQC. y tiempo de 
tratamiento de 10 segundos. 
5.3 Recuperación tras el arrugado. 
El grado y forma de recuperación tras sufrir una deformación difiere considera- 
blemente de un tipo de fibra a otro y juega un papel importante en la determinación 
de las condiciones de procesamiento. Los distintos tipos de deformaciones son: 
alargamiento, flexión, compresión, desgarro y varias combinaciones de estos. 
Cuando estas deformaciones ocurren, se producen fuerzas internas opuestas que 
intentan devolver a la fibra su forma y dimensiones originales. Si las deformaciones 
producidas son de magnitud pequeña ya que la fuerza externa aplicada es durante 
un periodo muy corto, entonces más probablemente las fibras recuperaran su 
forma original inmediatamente. Pero cuando se aplican las tensiones durante un 
largo período, la tendencia de la fibra a volver a su estado original decrece. Se 
puede conseguir un rápido decrecimiento en las fuerzas internas cometiendo las 
fibras, cuando están bajo una fuerza, a un tratamiento termico o húmedo. 
Algunos factores importantes que deben ternerse en consideracidn cuando se 
relaciona el comportamiento de recuperación con los problemas de procesamiento 
o con las características funcionales son: 
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- Tipos de deformaciones, que se encuentran en distintos procesos. 
- El tiempo durante el cual la fibra se recupera una vez que se haya eliminado 
las tensiones. 
- Influencia de las condiciones ambientales. 
- La magnitud en la demora de recuperación impuesta por las fuerzas de 
fricción. 
El potencial de recuperación de la fibra tambikn influye sobre los parámetros 
de los tejidos. Esta influencia es más acusada en el caso de hilos voluminosos, 
como hilos de acrílica tipo H.B. Los parametros afectados son: 
- Estabilidad dimensional. 
- Volurninosidad y compresibilidad absoluta. 
- Resistencia a la abrasión y flexión. 
- Tacto o "mano" del tejido. 
El trabajo de recuperación, expresado en tanto porcien, es el trabajo necesario 
para contraer la fibra y ocurre durante la fase del ciclo de recuperación. Se empleó 
el dinamometro lnstron para ensayar las fibras. 
Los resultados obtenidos indican que el trabajo de recuperación es influido 
significativamente por la temperatura del aire caliente: a medidaque kste aumenta, 
la recuperación disminuye. Unade las observaciones que resalta más es que entre 
los dos tratamientos termicos, con aire caliente y con vapor, se consigue mayor 
recuperación con aire caliente , ya que esta recuperación es buena, y mejoraría 
todos los parámetros de tejidos. 
Es conocido que las fibras e hilos poseen cierta capacidad de recuperacion 
tras sufrir una deformación: por lo tanto, podemos decir que tienen cierto grado de 
elesticidad. La elasticidad es definida por "Amencan Society of Testing Materials" 
en los siguientes terminos: "Es aquella propiedad de uncuerpoque es responsable 
en recuperar el tamaflo y forma original despues de la deformación sufrida. Las 
fibras textiles no son materias perfectamente elásticas, pero pueden considerarse 
como un sitema visco-elástico. Es decir que pueden satisfacer las condiciones de 
la ley de Hooke, parcialmente. Cuando las fuerzas externas aumentan, las fibras 
llegan a sufrir la deformación plástica no reversible. Si las fuerzas externas dejan 
de aumentar, la fibra permanece en este estado de deformación. Al volver a 
aumentar la carga, el proceso de deformación a seguir no será el mismo, y al 
eliminar esta carga, la fibra no recuperar& su estado original. Sin embargo, en caso 
de fibras que no son muy elasticas, solamente una parte de la energía sera liberada 
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después de la deformación. Las curvas de cargalalargamiento son muy distintas 
con respecto a las curvas de recuperación que representa un bucle de histersis. 
Los resultados obtenidos indican que a medida que aumenta la temperatura 
del aire caliente, la recuperación elástica de la fibra disminuye. También se 
observa que la recuperación es más elevada para las fibras finas. Practicamente 
no hay influencia del tiempo de tratamiento dobre las características de la fibra. Los 
valores de la recuperación elástica son más altos para las fibras tratadas con aire 
caliente que las tratadas con vapor. Esto significa que el tratamiento térmico con 
aire caliente da mejores resultados en cuanto a la recuperación elástica. 
5.5 Rigidez de la fibra. 
La rigidez de la fibra se define por las fuerzas necesarias para doblar una fibra 
a un radio unitario de curvatura. Con esta definición la influencia de la longitud de 
la probeta queda eliminada. Otro aspecto importante a tener en cuenta es la rigidez 
a la torsión, es decir, la resistencia ofrecida a la torsión. Los factores que influyen 
en esta característica de la fibra son: sección transversal, densidad, módulo y la 
finura. De todas éllas, la mas importante es la finura. 
Los resultados obtenidos indican que a medida que aumenta la temperatura 
del aire caliente, la rigidez de la fibra disminuye. No hay influencia del tiempo de 
tratamiento. 
TABLA 1 
Características de las fibras incluidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento 10 segundos. Finura de fibra 2'9 dtex. 
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Caruter(st icar  
N f l b ~ a ~  
Finura ( d t r i )  
Tenacidad (g / t c r )  
A l a r g l i ~ t o  1%) 
t D n t r ~ c l b  p ~ r  
r4z.do (1) 
Trabajo de 
r c c u p r u i b  (al 
R e c u p r ~ i b  
e l i r t i c i  1%) 
lnd lce de 
r(gidC2 
Factor dC 
tenic1d.o ( T . E . ~ ~  
T c p r r t u r a  del t r i t r i r n t o , ? C  
IM 120 14ü , 160 180 2W 
2.7 2.8 3.- 2.9 3.2 3.2 
32.7 31.1 28.5 30.8 28.2 27.5 
20.7 22.1 25.4 30.5 28.5 36.0 
10.9 11.7 9.5 8.( 12.6 11.8 
23.3 20.7 18.0 16.4 17.3 13.0 
37.4 24.0 28.8 28.4 27.7 24.7 
1.6 1.4 1.1 1.0 1.0 0.8 
!49.0 146.0 144.0 170.0 150.0 165.0 
Vapo, 
a 
lm'' 
3.6 
23.5 
18.8 
19.6 
13.5 
25.8 
0.6 
146.0 
TABLA 2 
Características de las fibras influídas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento 20 segundos, fiura de fibra, 2'9 dtex. 
TABLA 3 
Características de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 30 segundos, finura de fibra, 2'9 dtex. 
C i r r t c r i r t l c a s  
de fibras 
Finura I d t c i l  
T m r l d a d  ( g l t u l  
A l a q r i e n t o  1%) 
LD l t racc ib  p ~ l  
rizado 1x1 
Tribal0 de 
r e c u p r a c i á  1%) 
k u p r u i b n  
e l l r t i c a  1x1 
Indicc de 
rig'dez 
FY~DI de 
t m u i d r d  (T.L.'I 
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Tesc ra tu r i  del t rat r lcnto.sC 
100 120 140 160 1 m  2 m  
2.8 2.8 2.9 2.9 3.0 3.2 
29.5 3 1  29.5 27.5 27.5 27.1 
8 .6  29.7 24.7 3ü.O 29.7 27.4 
12.7 12.6 12.1 14.3 12.9 15.1 
21.4 16.9 18.4 16.5 15.2 15.4 
%.l 30.9 32.4 28.8 28.0 28.0 
1.5 1.1 1.2 1.0 1.0 1.0 
158.0 140.0 147.0 151.0 150.0 142.0 
Vawr ' 
a '  
lM'= 
3.6 
23.5 
38.8 
19.6 
13.5 
25.8 
0.8 
16.0 
V . p o r  
a 
lm*c 
3.6 
23.5 
38.8 
19.6 
13.5 
25.8 
0.6 
146.0 
Carw tc r i r t ! c i r  
dC f ibras 
Finura l d t c l l  
Tenuidad l g l t t i l  
Al.rgllento I r 1  
L M t r u c i O n  pw 
rizado 1x1 
T ~ . b . j o  de 
rauprrlá 111 
ü u i p r a c l b n  
c lksctca 1x1 
~ n d i c t  ac 
r ig idez 
Factor ae 
tenacidad il.~.'~ 
l 
Temperatura de1 t r a t i l m t e , e C  
im izo  iro , iso im m 
2.7 2.9 2.9 3.1 3.4 3.1 
32.7 30.4 29.4 27.0 24.1 26.4 
20.6 25.0 24.8 27.1 36.0 31.0 
8.5 9.3 8.0 12.0 20.6 13.7 
22.6 15.9 19.0 16.3 13.2 13.3 
37.4 29.6 31.6 29.3 26.1 25.4 
1.6 1.2 1.2 1.0 0.7 0.8 
146.0 152.0 146.0 140.0 145.0 147.0 
TABLA 4 
Características de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 40 segundos, finura de fibra, 2'9 dtex. 
-. 
C n r t w i r t i c r r  T w v u r t v i  del t r r t r l m t o , ?  t 1- 
C fik.5 r 
im izo ico . i w  im mo lmg 
Finv.  ( d w i l  2.9 2.7 3.1 3.1 3.4 3.3 3.6 
T m r i d a ó  ( g l t e i l  30.3 32.4 2 7 4  27.1 25.3 23.0 23.5 
A l i q r i m t e  1x1 23.4 23.9 25.8 28.7 s . 4  32.8 38.8 
Contrrc iá i ,  por 5.7 9.3 10.9 10.2 19.2 13.6 19.6 
r i z . 0  (SI  
Tr-M 4e 22.2 17.9 18.0 16.9 16.1 12.7 13.5 
mupruibi 1%) 
37.8 31.3 31.1 29.5 29.1 26.4 25.8 
c l i r t i c r  1x1 
l nd tc t  4e 1.3 1.4 1.1 1.0 0.7 0.7 0.6 
r i y i 4 e i  
F r t w  4e 147.0 158.0 139.0 145.0 148.0 132.0 146.0 
t m r i d ~  IT.E.)I 
L 
TABLA 5 
Caracteristicas de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 10 segundos, finura de fibra, 4'9 dtex. 
C a r r t e r i s t i c . ~  T I P r t u r a  -1 t r r t r i m t o , ' C  v.Pa 
a 
dl f i b ras  
im  izo i c o  i w  im mo 
Finura ( d t r i l  4.8 4 7  6.0 4.9 5.2 6.1 5.6 
~mr ib id  I~I~CXI 31.6 31.9 24.9 30.7 m ,  n.3 24.4 
A l i q r i t n t e  (SI 24.0 24.7 28.2 29.0 32.3 30.1 42.5 
ContruciOn por 13.9 12.1 10.2 8.3 8.6 9.2 11.7 
r i z . 0  (XI 
TI.b.JO 4e 19.5 15.7 16.8 16.0 14.5 14.5 13.2 
rrcuprriái, 1%) 
k~pruib 32.4 29.6 29.1 28.4 26.9 n . 4  24.9 
e l b r t i c r  1st 
lndicc 4e 1.3 1.3 0.9 1.0 0.9 0.7 0.6 
r*g+4ex 
F r t ~  C 155.0 158.0 132.0 165.0 164.0 122.0 159.0 
M i b i d  IT.E.)I 
- I 
TABLA 6 
Caracteristicas de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 20 segundos, finura de fibra, 4'9 dtex. 
C # r u u t s t \ c * s  T g ~ ~ a t u r a  hl t r a t r i m t e ,  'C 1- 
de f i b r n  
trn izo 140 ico m mo Im*C 
f i w a  ldtexl 6 4 8  6.1 6.3 5.4 6.1 
5.6 
l m r i d u i  Ig/(u) 2 . 2  31.5 23.1 21.0 25.1 20.2 24.4 
A Ia rpr imte  1%) 23.2 26.0 26.4 21.2 10.9 29.5 U.5 
C a t r r c i b  p v  18.9 8.1 0 4  1.9 9.5 11.8 11.7 
rizado 1%) 
Trabaja de 19.5 17.1 11.1 16.0 16.2 15.2 11.2 
rawerrio (5) 
L e c i p r r i b  24.9 11.1 29.5 29.5 Zü.7 29.9 24.9 
elbsttc* (a) 
l rdlcc 4e 1.4 1.2 0.9 0.0 0.8 0.1 0.6 
rigidez 
F u t w  de 155.0 161.0 122.0 109.0 141.0 110.0 159.0 
t m r t d a d  ( T . E . ~ )  
TABLA 7 
Caracteristicas de las fibras influídas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 30 segundos, finura de fibra, 4'9 dtex. 
t . r r t s i r t i c ~ s  
lapcratura del t ra t r tmto , : t  IW 
de t1br.S 
100 120 140 , 160 1 200 100'C 
F l m r i  1dle1) 4.7 4.9 5 6.4 6.3 6.5 5.6 
l*ucldad (gl ter)  29.5 27.1 1 . 1  21.1 21.7 22.0 t4.4 
Aiar9.icrnto (SI n . o  25.0 28.0 26.6 27.5 2 . 7  42.5 
COIltruct60 p01 13.7 8.8 6.9 9.7 11.7 7.2 20.7 
r l z *  (SI 
T*.Dijo de 20.6 15.3 15.0 15.1 l .  14.2 13.2 
r e c u p r r i h  1%) 
p . c ~ u l ~  13.9 29.4 26.5 28.0 28.7 25.9 24.9 
elbstica (SI b 
lndice de 1.1 1.1 1.0 0.8 0.8 0.1 0.6 
rigidez 
F u t w  de 138.0 115.0 149.0 112.0 114.0 126.0 159.0 
t n r i d a d  (T.c.'I 
J. 
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TABLA 8 
Características de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 40 segundos, finura de fibra, 4'9 dtex. 
C. r r tc r i r t l cas  
r.*atura de1 t r i t r l n t o , ?  C V i p o r  
a 
dr fibras 
100 120 140 160 1 0  mo 
Finura i d t u l  5.0 4.9 6.2 6.3 5.5 5.4 5.6 
Tmr4d .d  lgltea) 29.8 29.6 24.0 23.0 26.7 22.2 24.4 
Alargmicnto iX1 24.0 23.9 24.0 26.7 33.4 33.7 42.5 
b n t r w c i d n  pa 11.7 10.2 9.8 10.1 14.2 13.1 11.7 
r i z i g  l a )  
Trabaja dr 20.2 11.8 15.9 16.3 16.1 13.0 13.2 
r u u p r w l á i  1%) 
k l p r r l d n  33.6 29.3 29.7 29.1 28.5 25.4 , 24.9 
e lh r t tc i  (X) 
lndicc & 1.2 1.2 1.0 0.9 0.8 0.6 0.6 
r i g ~ & z  
F u t m  O 116.0 145.0 111.0 119.0 154.0 129.0 159.0 
t m r l d i d  ~T.E. ' I  
TABLA 9 
Características de las fibras influídas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 10 segundos, finura de fibra, 10 dtex. 
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TABLA 10 
Características de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 20 segundos, finura de fibra, 10 dtex. 
TABLA 11 
Características de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 30 segundos, finura de fibra, 10 dtex. 
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TABLA 12 
Caracteristicas de las fibras influidas por el tratamiento con aire caliente. 
Tiempo de tratamiento, 40 segundos, finura de fibra, 10 dtex. 
6. CONCLUSIONES. 
Basándonos en los resultados obtenidos, se pueden deducir las siguientes 
conclusiones: 
6.1 No hay influencia del tiempo de tratamiento sobre las características de las 
fibras cuya finura es baja, mientras que las fibras gruesas manifiestan una 
influencia significativa. Los hilos elaborados con fibras gruesas desarrollan mayor 
volumen cuando son tratadas con aire caliente, que con respecto al vapor. 
V . p r  
a 
looq 
13.2 
19.6 
a1.6 
10.9 
12.3 
22.8 
0.5 
126.0 
C I U c e r l I 1 l C . I  
Q fsbras 
f l w i  ldtexl 
TMS~P 191te.1 
A l i r g r i m t o  1%) 
Contruclón por 
r t2 .O 1s) 
T r a j o  de 
n c u p r u t h  1x1 
LLC*.cl& 
e l l l t lc .  1x1 
lndlcc e+ 
rigldcz 
Futor 6. 
tenuidad ( T . C . ) ~  
6.2 La tenacidad de las fibras es influida solamente por la temperatura de 
tratamietno. La perdida en la tenacidad es más acusada en las fibras tratadas con 
vapor. 
T q r a t w a  QI t ra tmimto  ,iC 
im im ir im im mo 
11.0 l .  11.9 11.8 12.2 13.1 
n . 8  u . 2  n . 5  m.8 21.5 19.0 
26.3 30.5 25.0 26.3 23.9 33.6 
10.7 13.6 7.7 7.5 17.5 6.6 
1 7  16.5 15.7 15.8 16.5 12.6 
27.0 29.8 28.4 29.3 2 2 3  
1.0 0.8 0.9 0.8 0.6 0.6 
127.0 128.0 112.0 107.0 125.0 110.0 
6.3 Se consigue un mejoramiento substancial en la recuperación elástica de las 
fibras cuando son tratadas en aire caliente. Esta mejora influye sobre varios 
parámetros de los tejidos. 
6.4 Las condiciones óptimas del tratamiento con aire caliente para mejorar las 
caracteristicas de las fibras son: temperatura entre 160 y 180% y tiempo de 
tratamiento de 10 segundos. 
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